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ABSTRAK 
Post weld heat treatment (PWHT) merupakan proses perlakuan panas 
ulang (reheating) yang dilakukan pada hasil pengelasan suatu komponen. 
Pemanasan ini dilakukan hingga mencapai temperatur di bawah temperatur 
transformasi dengan laju pemanasan yang terkontrol dan juga dilakukan 
penahanan pada temperatur tersebut pada waktu tertentu kemudian laju 
pendinginan yang terkontrol. 
Metode yang kami lakukan adalah merancang bangun mesin post weld 
heat treatment untuk perlakuan panas pasca pengelasan menggunakan las asetilin 
yang dijalankan oleh motor listrik  agar sesuai yang dibutuhkan dengan mesin 
post weld heat treatment. 
Pada rancang bangun mesin post weld heat treatment ini bertujuan untuk 
membantu mempermudah seseorang dalam melakukan penelitian karena mesin 
post weld heat treatment mudah dalam mengoperasikannya. Hasil dari 
perancangan mesin post weld heat treatment ini adalah temperature pemanasan 
maksimal mencapai 200
0
C, kecepatan pemanasan 5 mm/s sampai dengan 150 
mm/s, dan pendinginan menggunakan air. 
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 Post weld heat treatment (PWHT) is a process of reheat heat treatment 
(reheating) done on the welding of a component. This heating is carried out until 
it reaches a temperature below the transformation temperature with a controlled 
heating rate and is also held at that temperature at a certain time then a controlled 
cooling rate. 
Our method is to design a post weld heat treatment machine for post-
weld heat treatment using acetylene welding which is run by an electric motor to 
fit the required post-heat treatment machine. 
In the design of post-weld heat treatment engine aims to help simplify a 
person in doing research because post-weld heat treatment machine is easy to 
operate. The result of design of post weld heat treatment machine is maximum 
heating temperature reaching 200 
0
C, heating speed 5 mm/s up to 150 mm/s, and 
cooling using water. 
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